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@ Verfahren zum Vorbereiten einer Rolle bahnformlgen Bedruckstoffs fur automatlsche 
Rollenwechsler. 



@ Bei bisher angewendBten Verfahren zum Vorbe- 
reiten von Ersatzrollen zu bedruckenden Bahnmateri- 
als, die in einen automatischen Rollenweclnsler einer 
Rotationsdruckmaschine eingespannt werden sollen, 
ist nicht gewahrieistet. da0 der Rollenanfang Ober 
die gesamte Breite an der aufleren Lage der Rolte 
aniiegt und dafl der Rollenanfang der neuen Roll© 
von der auslaufenden Restbahn mitgerissen wird, 
ohne dabei die neue Bahn zu zerreiOen. 

Nach dem erfindungsgemaCen Verfahren wird 
am Rollenanfang (2) eine schrag verlaufende Kante 
(3) geschnitten und Ober die gesamte Breite der 



Rolle (1) mit einem durchgehenden KIsbestreifen 
(4), der in einer perforierten mittleren Zone (6) nicht 
klebt auf der Sufleren Lage (8) der Rolle (1) festge- 
klebt. AnschlieiSend werden auf dem Rollenanfang 
(2) beidseitig klebende Streifen (10) zum Bilden ei- 
nes Anklebfelds angebracht. 

Die Erfindung ist auf alle fOr eIne Verwendung in 
automatischen Rollenwechslern vorgesehenen Roller 
jegltchen im Rotationsdruck zu bedruckenden Bahn- 
materials anwendbar. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum Vorbereiten einer Rolie bahnformigen Be- 
druckstoffs fur eine Verwendung in einer Rotations- 
druckmaschine mit automatischem Rollenwechsler. 

Bei Rotatlonsdruckmaschinen wird der Be- s 
druckstoff. zum Beispiel Papier, dem Druckwerk in 
Form einer Bedruckstoffbalin zugefuhrt. Oabei wird 
die Bedruckstoffbahn von einer Rolle abgewlckeft, 
die in einer im folgenden kurz aJs Rollenwechsler 
bezeichneten Vorrichtung, die am Papiereinlauf der io 
Druckmaschine angeordnet 1st eingespannt ist. Um 
die insbesondere im Zeitungsdruck einzuhaltende 
Bedingung des unterbrechungsfreien Druckens er- 
fullen 2u konnen, erfofgt das Ersetzen einer abge- 
wickelten Bedruckstoffbahnrolle durch eine neue 16 
vortellhafterweise im fliegenden Wechsel. Dazu 
weist der Rollenwectisler wenigstens zwei Spann- 
vonrichtungen zur Aufnahme von wenigstens einer 
unmitteibar abzuwickelnden ersten Bedruckstoff- 
bahnrolle und einer im AnschluiJ an die erste Rolle 20 
abzuwickelnden zweiten Bedruckstoffbahnrolle, 
eine Vorrichtung zum Antral ben wenigstens einer 
der Bedruckstoffbahnrollen und eine Vorrichtung 
zum automatischen Ankleben des Anfangs der 
zweiten Rolle an das Ende der ersten auf. 25 

Ein zuverlassiges Ankleben des Anfangs der 
zweiten Rolle an das Ende der ersten Rolle ist 
jedoch nur moglich, wenn die jeweilige zweite Rol- 
le in geeigneter Weise vorberertet wird. 

Aus der EP 0 129 238 ist bekannt, die neue 30 
Rolle folgenderma^en vorzUbereiten. Zunachst wird 
- nach erfolgtem Aus-packen der Rolle und Entfer- 
nen der beschadigten auBeren Lagen - die Kante 
der Bahn gerade geschnitten. Dann wird die Kante 
der Bahn auf der au/3eren Lage mittels einer Mehr- 35 
zahl von Klebestreifen festgeklebt Die dabei ver- 
wendeten Klebestreifen weisen auf der Klebeseite 
eine in Streifenlangsrichtung verlaufende nichtkle- 
bende IVIittelzone und rechts und links davon je 
eine Kiebezane auf. Die Klebestreifen werden nach 4o 
der Rollenkante ausgerlchtet und so aufgebracht, 
dan die Mittelzone auf der Kante der Bahn zu 
liegen kommt und so die eine Klebezone auf dem 
RoMenende und die andere Klebezone auf dem 
daneben liegenden Abschnitt der auiSeren Lage 45 
klebt. 

Wenn dann die Rolle in den Rollenwechsler 
eingespannt ist, wird in der Mittelzone des Klebe- 
streifens durch eine entsprechend ausgelegte Vor- 
richtung eine Perforierung angebracht, um das Auf- so 
reifien der Klebestreifen beim Ankleben des Rollen- 
anfangs an die alte Bahn zu erieichtern. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren zum 
Vorbereiten einer neuen Bedruckstoffbahnrolle ist 
insofem nachteilig, ais die Kante der Bahn nur an 55 
efnigen Stellen auf der au0eren Bedruckstoffbahn- 
lage festgeklebt wird. Dadurch kann sich beim Be- 
schleunigen der neuen Rolle auf die Abwickelge- 



schwindigkeit der aJten Rolle aufgrund der Dreh- 

richtung Luft unter den Rollenanfang der neuen 

Rolle drUcken und so zu einem Abheben des Rol- 

lenanfangs von der daainterliegenden Bahnlage 

fOhren. Das bedeutet die Gefahr eines unkontrol- f 

lierbaren Verhaltens der neuen Rolle wahrend des 

Anklebevorgangs, was u.a. bei exzentrisch laufen- 

den Rollen zu ungewolltem, verfrUhtem Ankfeben 

fUhrt. und Insbesondere ein ntcht uber die gesamte 

Breite der Rolle gleichmaiSiges Mitreifien der Bahn 

im Zeitpunkt der Klebung. was zu einer erhdhten 

Makulaturerzeugung oder Storung des Druckbe- 

triebs fOhren kann. 

Nachteilig ist ferner, daj3 das Perforieren der 
Klebestreifen hinsichtlich der Lage und der Tiefe 
der Perforierung genau gesteuert werden mul3, um 
einerseits ein Perforieren der Bedruckstoffbahn zu 
verhindern, um andererselts aber die Klebestreifen 
vollstandig zu perforieren. Au/Jerdem bilden die 
Klebestreifen mit der Kante der Bedruckstoffbahn 
Ecken, von den en ausgehend die Bedruckstoffbahn 
zerrei^en kann. wenn beim Klebevorgang nicht alle 
Klebestreifen gleichmafiig aufgetrennt werden. Ge- 
rade in dieser Hinsicht ist es auch als nachteilig 

anzusehen, dafi die Rollenanfangskante im rechten 

Winkel zur Abwickelrichtung geschnitten ist, denn 

so mussen alle Perforierungen unbedingt gleichzei- 

tig aufreifien. Widrigenfalls kommt es, wie auch bei 

den davor genannten Fallen zu einem erhohten 

Makulaturaufkommen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verrah- 

ren anzugeben, mit dem eine Materialbahnersatz- 

rolle so fOr die Verwendung in einem Rollenwechs- 
ler vorbereitet wird, 6aB auch bei hoher Abwickel- 

geschwindigkeit gewahrieistet ist, daiS der Rollen- 
anfang der neuen Rolle sicher und storungsfrei an 

die auslaufende Restbahn angeklebt wird. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach 

Patentanspruch 1 gelSst 

Vortellhafte Weiterbildungen des erfindungsge- 

mafien Verfahrens sind Gegenstand von Unteran- 

spruchen. 

Weitere Merkmale und ZweckmaiSigkeiten der 
Erfindung ergeben sich aus der Beschrelbung ei- 
nes AusfUhrungsbelspiels anhand der Figuren. Es 
zeigen: 

Rg. 1 eine schematische Darstellung einer Pa- 
pienrolle. die nach dem erfindungsgemafien Ver- 
fahren vorbereitet worden ist. und 
Fig. 2 eine schematische Schnlttdarstellung des 
erfindungsgemSB zu verwendenden Klebestrei- 
fens 

In Fig. 1 ist eine Papierrolle 1 als ein Beispiel 
fUr eine Bedruckstoffbahnrolle dargestellt, die in 
erfindungsgemafier Weise zum Einsetzen in einen 
Rollenwechsler einer Rotationsdruckmaschine vor- 
bereitet worden ist. Die an die erste, abgewickeite 
Papien^olle anzuklebende Papierrolle 1 wird ausge- 
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packt, und es werden die beschadigten Papierla- 
gen abgelragen. Dann wird die Kante 3 des Roilen- 
anfangs 2 unter einem Winkel a zwischen der 
AbwickelHchtung und der Rollenanfangskante 3 
schrag abgeschnitten. Der Winkel a muB Kleiner als 
90* sein und solUe zweckmaflig zwischen 60 und 
80* betragen. Anschliel3end wird die Rollenan- 
fangskante 3 mit einem die gesamte Breite der 
Rolle 1 uberspannenden, spezieil ausgebildeten 
Klebestreifen 4 auf der darunterliegenden auBeren 
Papierlage 8 festgeklebt 

Der erfindungsgemafi zu verwendende Klebe- 
streifen 4 ist in drei Zonen 5. 6, 7 unterteilt (Fig. 2). 
Von diesen Zonen ist die eine auBere Zone 5 
beidseitig selbstklebend, die mittlere Zone 6 nicht- 
klebend und die andere auBere Zone 7 einseitig 
seibstklebend ausgebildet Die mittlere Zone 6 ist 
mit einer in Streifeniangsrichtung verlaufenden Per- 
forterung 9 versehen. Der Klebestreifen 4 wird nun 
derart aufgebracht. daS die mittlere Zone 6 auf der 
Kante 3 des Rollsnanfangs 2 zu liegen kommt und 
dal5 die eine Klebezone 5 auf dem Rotlenanfang 2 
und die andere Klebezone 7 auf dem angrenzen- 
den Abschnitt 8 der auCeren Papierlage klebt. 

Durch das Abschneiden der Kante 3 unter ei- 
nem anderen Winkel als dem rechten Winkel und 
das damit einhergehende schrage Anbringen des 
Klebestreifens 4 wird enreicht, 6bB die Perforierung 
9 des Klebestreifens 4 beim Rollenkleben wahrend 
des Rollenwechsels von einer Seite her zuverlassig 
aufgerissen wird. 

Abschlieeend wird die AuBenoberfiache des 
Rotlenanfangs 2 mit einem Klebemittel versehen. 
um eine Anklebeflache zu bilden, die ein sicheres 
AufreiBen der Perforierung gewahrleistet. Und zwar 
wird die AuBenoberfiache vorzugsweise vom Kle- 
bestreifen 4 aus mit zur Abwickelrichtung parallel 
verlaufenden beidseitig klebenden Streifen 10 oder 
mit flachig aufgetragenem Klebstoff versehen. Auf 
diese Anklebeflache wird dann beim Rollenkleben 
der Endabschnitt der zu ersetzenden Restrolle ge- 
druckt. 

Wenn es beim spezieilen Ausfuhrungsbeispiel 
gunstiger ist. konnen die Streifen 10 auch in jeder 
anderen, sich als vorteilhaft erweisenden Richtung 
ais der zur Abwickelrichtung parallelen aufgetragen 
werden. Im Fatle des flachigen Auftragens von 
Klebstoff kann die Zone 5 des Klebestreifens 4 
einseitig selbstklebend ausgebildet sein. wobei 
dann der Klebstoff auch auf die Zone 5 aufzutragen 
ist 

In einer weiteren vorteilhaflen AusfOhrungsfonm 
der Erfindung werden die Streifen 10 bei gleichzei- 
tiger Verwendung eines Klebestreifens 4 mit einsei- 
tig klebender Zone 5 von einer auf der Zone 5 
unmittelbar neben der Perforierung verlaufenden 
Linie aus aufgebracht. 

Alle Schritte der vorstehend beschrlebenen 



Rollenvorberettung konnen entweder von Hand, da- 
bei teilweise auch unter Verwendung von Handge- 
rSten. wie etwa eines Klebestreifenspenders, oder 
aber auch vollautomatisch ausgefuhrt werden. Im 

5 letzteren Fall Ist der Rollenwechsler oder ein oder 
mehrere vorgeschaltete Stationen fOr die einzelnen 
Schritte in geeigneter Weise mit an sich bekannten 
Von-ichtungen. wie etwa einem maschinel! betatig- 
baren Messer, ausgestattet. 

10 Das erfindungsgemafie Verfahren zum automa- 

tisierbaren Vorbereiten einer Papierrolle 1 oder ei- 
ner Rolle sonstigen zu bedruckenden Bahnmateri- 
als fUr eine Verwendung in einer Rotationsdruck- 
maschine mit automatischem Rollenwechsler weist 

15 im wesentiichen folgende Vorteile auf: 

- Die zum Kleben des Rollenanfangs 2 verwende- 
ten Telle konnen sich nicht vom Papier losen. 

- Dank der definierten Schrage des Rollenanfangs 
2 ist ein leichtes und prazises AufreiBen der Rolle 

20 1 beim Rollenkleben gesichert. 

- Der zu Fehlklebungen fuhrende Effekt des Abhe- 
bens des Rollenanfangs von der darunterliegenden 
Bahnlage wird vermieden. 

- Die kleberfreie Zone 6 des Klebestreifens 4 er- 
as moglicht. die Klebevorbereitung schnelt und mit 

einfachen Mltteln. auch mit automatisierbaren einfa- 
chen Mittein, auszufOhren, da die Papierrollenan- 
fangskante 3 und die Perforierung 9 nicht genau 
Libereinstimmen mOssen. 
30 - Die gesamte Vorbereitung der Rolle und insbe- 
sondere die Vorbereitung der Anklebeflache sind 
denkbar einfach zu automatisieren. 



35 AnsprUclie 

1. Verfahren zum Vorbereiten einer in einem Rol- 
lenwechsler einer Rotatlonsdruckmaschine zu ver- 
wendenden Bedruckstoffbahnrolle. bei dem 
40 ' am Rollenanfang eine Rollenanfangskante mit ei- 
nem gegenUber der Abwickelrichtung von 90 ver- 
schiedenen Winkel geschnltten wird. 

- ein Klebestreifen, der Ober die gesamte Lange in 
drei Zonen unterteilt ist, von denen die mittlere 

45 Zone nicht klebend ausgebildet und in Langsrich- 
tung perforiert Ist. uber die gesamte Breite der 
Bedmckstoffrolle derart aufgebracht wird, dafi der 
Rollenanfang auf der auBeren Bedruckstoff bahnla- 
ge festgeklebt wird und da/5 die Rollenanfangskante 

50 innerhalb der mittleren Zone des Klebestreifens 
liegt, und 

- auf der auBeren OberftSche des Rollenanfangs 
zum Bilden einer Anklebeflache ein Klebemittel 
aufgebracht wird. 

55 2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB eine der beiden auBeren Zonen des 
Klebestreifens beidseitig klebend ausgebildet ist 
und daB der Klebestreifen so auf die Bedruckstoff- 
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rolle aufgebracht wird. daB die beidseitig klebende 
Zone auf dem RoIIenanfang klebt. 
3- Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aui3enoberflache des Rol- 
lenanfangs vom Klebestreifen aus mit beidseitig 6 
kiebenden Streifen versehen wird. 

4. Verfaiiren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. dafi auf die Auflenoberflache des 
Rollenanfangs vom Klebestreifen aus ein Kiebstoff 
fiachig aufgetragen wird. ,c 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenoberflache des Rollenan- 
fangs von einer rollenanfangsseitig unmlttelbar ne- 
ben der Perforierung verlaufenden Linie aus mit 
beidseitig kiebenden Streifen versehen wird. 75 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi auf die AuBenoberflache des Rollen- 
anfangs von einer rollenanfangsseitig unmittelbar 
neben der Perforierung verlaufenden Linie aus ein 
Kiebstoff fiachig aufgetragen wird. so 

7. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die beidseitig kiebenden Strei- 
fen zur Abwickelrichtung parallel verlaufend aufge- 
bracht werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 2s 
dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel a zwi- 
schen 60 ' und 80 ' betragt. 
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